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บทคัดย่อ 
 งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์ในการจัดท าเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตกาวยูเรีย-ฟอร์มัล
ดีไฮด์ ชนิด 10M616 โดยการลดรอบเวลาต่อชุดของกระบวนการผลิตในกระบวนการผลิตกาวยูเรีย-ฟอร์
มัลดีไฮด์ ชนิด 10M616 ประกอบ 11 กระบวนการตั้งแต่ต้นจนกระทั่งจบกระบวนการ ในงานวิจัยนั้นได้
ศึกษาถึงขั้นตอนที่ส่งผลกระทบต่อเวลาที่สูงกว่าเวลามาตรฐาน พบว่า ขั้นตอนการตรวจสอบท่อ การลด
อุณหภูมิก่อนย้ายกาวไปยังถังเก็บและการตรวจสอบค่าคุณภาพ และขั้นตอนการย้ายกาวจากเครื่อง
ปฏิกรณ์ไปยังถังเก็บ เป็นขั้นตอนที่ ใช้เวลาสูงกว่าเวลามาตรฐานที่สูงเกินกว่า 80 เปอร์เซ็นต์จากเวลา
มาตรฐานที่ก าหนดไว้ งานวิจัยนี้ใช้หลักการการวิเคราะห์หาสาเหตุปัญหาด้วยหลักการ คิวซี สตอรี่ พบว่า 
สาเหตุที่ท าให้เวลาสูงกว่ามาตรฐานก าหนดมี 3 สาเหตุหลัก คือ ระยะห่างที่มากระหว่างถังเก็บและเครื่อง
ปฏิกรณ์ ประสิทธิภาพปั้มต่ า และการอุดตันบริเวณกรอง ส าหรับการแก้ไขปรับปรุง ในส่วนของระยะห่าง
ที่มากระหว่างถังเก็บและเครื่องปฏิกรณ์ ได้มีการติดตั้งถังพักกาวเพ่ิมเติมก่อนย้ายกาวไปยังถังเก็บเพ่ือลด
ระยะทางลง การปรับปรุงประสิทธิภาพปั้มต่ า ได้มีการเปลี่ยนปั้มใหม่ ขนาดแรงดัน 120 ตันต่อชั่วโมง 
ทดแทนปั้มเก่าที่เสื่อมสภาพตามอายุการใช้งาน และในส่วนของปัญหาการอุดตันบริเวณกรอง ได้มีการจัด
แผนในการต้มเครื่องปฏิกรณ์เพ่ือท าความสะอาดเครื่องปฏิกรณ์ผลจากการด าเนินการพบว่าสามารถลด
เวลาในกระบวนการผลิตจากเวลาก่อนการปรับปรุงที่ 463.34 นาทีต่อชุดการผลิต เหลือ 369.07 นาทีต่อ
ชุดการผลิต หรือคิดเป็น 20.35 เปอร์เซ็นต์ และเมื่อเปรียบเทียบกับเวลามาตรฐาน ที่ 450 นาที สามารถ
ลดลงได้สูงถึง 17.98 เปอร์เซ็นต์  
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ABSTRACT 
 The objective of this research is to increase productivity by reducing cycle time of 
Urea-formaldehyde resin type 10M616 production process. In the Urea-formaldehyde 
resin type 10M616 process has 11 steps. This research studies steps that affect to cycle 
and exeed standard time. It found that the step of monitoring the pipeline, cooling 
down before transfering to the storage tank and checking the quality, and the step of 
moving resin in reactor to storage tank were first two steps that have cycle time over the 
standard time (exeeding 80 percent of the standard time). This research applied the QC 
Story tool to analyze cause of problem. There are three main causes affecting to cycle 
time over standard time, including the long distance between storage tank and reactor, 
low efficiency of pump and gel partial block in the filter. According to process 
improvement, the buffer has been installed to reduce distance between the storage 
tank and the reactor. Due to the inefficiency of pump, a new pump with capacity 120 
tons per hour has been replaced. Morover, according to the gel practical blocking in 
filter, the cleaning schedule to boil the reactor with formalin has been provided. As a 
result, the cycle time of production process is reduced 463.34 minutes per batch to 
369.07 minutes per batch (decreased by 20.35 percent), and it is reduced up to 17.98 
percent, comparing with the standard time of 450 minutes per batch. 
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สารบัญรูปภาพ 
                        หน้า 
รูปที่ 1.1 ปริมาณยอดขายทั้งหมดประจ าปี พ.ศ. 2556 แยกตามชนิดของผลิตภัณฑ์                         3 
รูปที่ 1.2 ขั้นตอนการผลิตที่ใช้เวลาเกินจากเวลามาตรฐาน                                                       6 
รูปที่ 3.1 ขั้นตอนในการเติมฟอร์มาลีน                                                                            29 
รูปที่ 3.2 โปรแกรมการเติมยูเรียด้วยระบบอัตโนมัติ                                                             30 
รูปที่ 3.3 โปรแกรมการเติมน้ าบาดานด้วยระบบอัตโนมัติ                                                       30 
รูปที่ 3.4 การเติมสารปรับค่าความเป็นกรด-ด่าง                                                                 31 
รูปที่ 3.5 กราฟแสดงอุณหภูมิและน้ าหนักในเครื่องปฏิกรณ์                                                    32 
รูปที่ 3.6 เครื่องมือที่ใช้ในการวัดค่าทางเคมีระหว่างการเกิดปฏิกิริยาของตัวอย่าง                          32 
รูปที่ 3.7 ช่องในการเติมวัตถุดิบด้วยมือ                                                                           33 
รูปที่ 3.8 เครื่องปฏิกรณ์เคมี                                                                                        34 
รปูที่ 3.9 หอหล่อเย็น                                                                                                34 
รูปที่ 3.10 หม้อต้มไอน้ า                                                                                             35 
รูปที่ 3.11 ปัม้                                                                                                        35 
รูปที่ 3.12 ผังก้างปลาแสดงสาเหตุที่ท าให้เวลาในการย้ายกาวออกจากเครื่องปฏิกรณ์สูงกว่า 
              มาตรฐาน                                                                                                42 
รปูที่ 3.13 ผังก้างปลาแสดงสาเหตุที่ท าให้เวลาในการตรวจสอบท่อสูงกว่าเวลามาตรฐาน                 45 
รูปที่ 3.14 ผังก้างปลาแสดงสาเหตุที่ท าให้เวลาในการตรวจสอบคุณภาพสุดท้ายสูงกว่ามาตรฐาน        48 
รูปที่ 4.1 ถังส าหรับพักกาวก่อนและหลังการปรับปรุง                                                           61 
รูปที่ 4.2 การรั่วไหลออกจากปั้ม                                                                                   65 
รูปที่ 4.3 ชุดเกียร์ และ บูทสึกหรอ                                                                                66 
รูปที่ 4.4 ปัม้ขนาด 120 กิโลกรัม/ชั่วโมงเครื่องใหม่                                                             69 
รูปที่ 4.5 คราบที่เกาะผนังของเครื่องปฏิกรณ์                                                                    74 
รูปที่ 4.6 ผลต่างของเวลาก่อนและหลังการปรับปรุงการตรวจสอบท่อ การลดอุณหถูมิก่อนย้าย 
           กาวไปยังถังเก็บและการตรวจสอบค่าคุณภาพ                                                         75 
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สารบัญรูปภาพ(ต่อ) 
                        หน้า 
รูปที่ 4.7 ผลต่างของเวลาก่อนและหลังการปรับปรุงการย้ายกาวออกจากเครื่องปฏิกรณ์ไปยังถังเก็บ    75 
รูปที่ 4.8 การทดสอบการกระจายตัวขั้นตอนที่ 1-9                                                             82 
รูปที่ 4.9 การทดสอบการกระจายตัวขั้นตอนที่ 10-11                                                          82 
รูปที่ 4.10 การทดสอบความแปรปรวนของข้อมูล                                                               83 
รูปที่ 4.11 ผลการทดสอบ 2-Sanple t-Test                                                                    84 
รูปที่ 4.12 เปรียบเทียบผลก่อนและหลังการด าเนินการเทียบกับเวลามาตรฐาน                             84 
รูปที่ 4.13 เปรียบเทียบปริมาณการผลิตกาวยูเรีย-ฟอร์มัลดีไฮด์ก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง           88 
รูปที่ ข.1 แผนผังโรงงาน                                                                                           112 
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